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Verfahren zum Herstellen von stabformigen ArtikeirT 


D,e Erf,ndu„g betriff, ein Varfahren zum Hers.allen von stabfSrmigan Artikain der 
tabakverarbe,.andan Industria, inabesondera von Rltarzigarattan, u„d efne 
Vo,„ch,ung zum Hars,a„an darartigar Artlkal, walche Vomohl^ng ainan RollkaTa' 
zum Umwickein dar Artikal mlt Biattchan aufwaist. "oilkanal 

Fur das Harstalian von RItarzigarattan wardan In Filtaransetzmaschinen Tabak 
stooka und R„arstop,e„ axia, fluoh.ond anainandargaralh, und m", a nam 
ea^gpap,arbW„ohenumwicko,,,„elchaazunachs,andiaZigara,,a-Fi,,e.2garr 
Ro«kana^ wa char von sich mi, Raiativgaschwindigkai, zuainandar ba^agaTdan 
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IHaufig warden RItarzigarattan Im Baraich das RItars ml, ainar sogananntan 

NIko, /Ko^f'T" 'p'" "'"«''=-33luf, angasaug, „ird, dia dia An,aila von 

iMikotin und Kondensat im Rauch beeinflussen. 


E,n Verfahren zum Herstellen einer solchen Vent.lationszone besteht darin die 
Z-garetten ,n e.ne Rotationsbewegung um ihre Langsachse zu versetzen und mit 
emem gepulsten Laserstrahl eine oder mehrere Reihen kleiner Locher in das 

T^7rs2^;:^::^^T 

Im Stand der Technik werden die beiden vorgenannten Bearbeitungsschritte 
getrennt voneinander ausgefuhrt, wobei as aufgrund der mehrfachen Rotation der 
Artikel zu erhebiichen Belastungen der Artikei durch die auftretenden Beschleuni- 
gungs- und Abbremskrafte kommt. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren und eine Vorrichtung der 
e.ngangs genannten Art zur Verfugung zu stellen, bei der die Artikel weniger 

beansprucht werden. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaR durch ein Verfahren gemaB Anspruch 1 und 
eine Vorrichtung gemalS Anspruch 7 gelost. 

Die Vorteile der vorliegenden Erfindung liegen insbesondere darin, daB aufgrund der 
nur noch einmaiigen Rollung der Artikel diese schonender behandelt werden und 
qualitativ hochwertiger aus den Herstellungsschritten hervorgehen. 

DariJber hinaus liegt ein weiterer Vorteii der Erfindung in der kompakteren Bauart 
der Maschine. 


Eine weiterevorteilhafte Ausfuhrungsform der Erfindung zeichnetsichdadurch aus 
daB die Artikel in mindestens zwei Stufen auf die Rotationsgeschwindigkeit fur das 
Perfoneren beschleunigt werden. Dabei wird das Umwickein mit einer ersten 
Rotationsgeschwindigkeit ausgefuhrt, wahrend die Perforation beispielsweise mit 
der doppelten Rotationsgeschwindigkeit ausgefuhrt wird. 

Bei einer anderen vorteilhaften Ausfuhrungsform wird auch die Verzogerung nach 
AbschluR der Perforation der Artikei zweistufig und somit schonend ausgefuhrt. 

Bei der erfindungsgemalSen Vorrichtung, welche einen Rollkanal zum Umwickein der 
Artikel mit Blattchen aufweist, ist mindestens ein Abschnitt des Rollkanals als 
Perforat.onszone ausgebildet, in der ein Perforationsmittel zum Perforieren der 
Artikel auf die Artikel einwirkt. Ein solches Perforationsmittel kann beispielsweise 


em Laserstrahl sein, der von einer Laserlichtquelle erzeugt wurde. Die Perforations- 
zone der erfindungsgemaSen Vorrichtung schlieSt sich bevorzugt direkt an die 
Umwiclclungszone zum Umwici^eln der Artilcel mit Blattchen an. Dabei l<6nnen sich 
d.e Umwicklungszone und die Perforationszone sogar ieicht uberschneiden- dies 
bedeutet, dalS die Perforation bereits begonnen werden kann, wahrend sich die 
Artikel noch in der Umroilung befinden. 

Bei der erfindungsgemafSen Vorrichtung kann der Rollkanal zum einen durch eine 
Roiitromnnel mit gegenuberliegendem Rollkiotz ausgebildet sein; oder durch zwei 
gegenuberliegende Trumen von Rolibandern, dieauch abschnittsweise durch einen 
Rollkiotz ersetzt sein konnen. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung ist die Perforationszone in 
einem einer Rolltrommel gegenuberliegenden Rollkiotz ausgebildet. Zu diesem 
Zweck ist in dem Rollkiotz eine Perforationsoffnung definiert, welche dem 
Perforationsmittel das Einwirken auf die Artikel ermoglicht. Beispielsweise konnen 
durch dtese Perforationsoffnung hindurch Laserstrahlen auf die zu perforierenden 
Artikel, die sich in dem Rollkanal in der Perforationszone befinden, einwirken. 

Bei einer anderen Variante der Erfindung ist die Perforationsoffnung dadurch 
definiert, dalS das Trum eines der zur Bildung des Rollkanals verwendeten 
Rollbander geteilt ist, so dafS zwischen den beiden Trumteilen eine Offnung 
entsteht, durch die die Perforationsmittel auf die Artikel einwirken konnen. Bei 
emem anderen Ausfuhrungsbeispiel sind drei parallele Trume fur eines der 
Forderbander vorgesehen, wobei das mittlere Trum des entsprechenden Forderban- 
des kurz vor der Perforationszone umgelenkt wird, so daft im Bereich der 
Perforationszone nur noch die beiden auSeren Trume des Forderbandes vorhanden 
sind und somit ebenfalls eine Perforationsoffnung gebildet wird. 

Bei einer weiteren Variante der vorliegenden Erfindung besteht das Perforations- 
mittel aus zwei Laserstrahlen, welche aus unterschiedlichen Winkein auf einen 
Schwenkspiegel zum Nachfuhren der Laserstrahlen treffen. Die Laserstrahlen 
schlieften einen Winkel zwischen sich ein, der dem Abstand zweier aufeinand- 
erfolgender, bevorzugt benachbarter Artikel angepalSt ist. Durch die parallele 
Laserung zweier Artikel kann fur den einzelnen Laservorgang die doppelte Zeit zur 
Verfugung gestellt werden. Somit konnen die Artikel mit einer geringeren 
Rotationsgeschwindigkeit durch die Perforationszone gefuhrt werden, als in dem 
Fall, in dem nur ein Laserstrahl zur Verfugung stCinde. Die Verwendung von zwei 


Laserstrahlentragtsomit weiterzurschonenderen Behandlung der Artikelund somit 
zu einer erhohten Qualitat bei. Fur die in diesem Absatz beschriebene Erfindung 
wird - unabhangig von der eingangs genannten Erfindung - auch selbstandiger 
Schutz beansprucht. 

Waiters bevorzugte Ausfuhrungsformen der Erfindung sindinden Unteranspruchen 
angegeben. 

Bevorzugte Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung werden nun mit Bezug auf die 
Zeichnung beschrieben. Die Zeichnung zeigt: 

"^'S- schematischen Quersclinitt einer ersten Ausfiihrungsform der 

erfindungsgemalSen Vorrichtung; 

Fig. 2 einen schematischen Querschnitt einer zweiten Ausfuhrungsform der 

erfindungsgemafSen Vorrichtung; 

Fig. 3 einen schematischen Querschnitt einer dritten Ausfuhrungsform der 

erfindungsgemafSen Vorrichtung; 

Fig. 4 einen schematischen Querschnitt einer vierten Ausfuhrungsform der 

erfindungsgemafSen Vorrichtung; 

Fig. 5 einen schematischen Querschnitt einer funften Ausfuhrungsform der 

erfindungsgemalSen Vorrichtung; 

Fig. 6 einen schematischen Querschnitt einer sechsten Ausfuhrungsform 

der erfindungsgemafSen Vorrichtung; 

Fig. 7 eineschematischeDarstellung einer mit Hilfe der erf indungsgemaBen 

Vorrichtung perforierten Doppeifiiterzigarette; und 

Fig. 8 eineschematische Darsteilung des Strahlenganges von Laserstrahlen 

bei einer siebten Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen Vor- 
richtung. 


Fig. 1 zeigt einen schematischen Querschnitt einer erf indungsgemaSen Vorrichtung 
in einer ersten Ausfuhrungsform 1-1. Die Vorrichtung 1-1 weist eine Zuforder- 


trommel 10 auf. Die Zufordertrommel 10 weist Stege 12 zur Aufnahme von 
Zigarette-Filter-Zigarette-Gruppen 6 mit beleimten, angehefteten (nicht dargestell- 
ten) Belegpapierblattchen auf. Von der Zufordertrommel 10 werden die Zigarette- 
Fiiter-Zigarette-Gruppen 6 direkt an einen Rollkanal 14ubergeben. DerRollkanal 14 
wird mit einem als Umwicklungszone 50 dienenden Abschnitt durch die Ober- 
flachen 20, 1 7 zweier Forderbander 1 6 und 1 8 gebildet. Die Oberflache 20 bildet 
eine Rollf lache fiir die Zigarette-Fllter-Zigarette-Gruppen 6, wahrend die im Rollkanal 
14 gegenuberliegende Oberflache 17 eine Gegenrollflache bildet. Das erste 
Forderband 1 6 lauft mit seiner Oberflache 20 f luchtend mit der Umfangsoberf lache 
22 der Zufordertrommel 10 um die Zufordertrommel 10 urn. so daB die Zigarette- 
Filter-Zigarette-Gruppen 6 ubergangslos von den Stegen 12 an den Rollkanal 14 
ubergeben werden konnen. Weiterhin wird das Forderband 16 iibereine Umlenkroile 
24 zur Zufordertrommel 10 zuruck umgelenkt. 

Das zweite Forderband 18 lauft uber Umlenkrollen 26 und 28 um. Das zweite 
Forderband 18 lauft mit der halben Umfangsgeschwindigkeit der Fordertrommel 10, 
wahrend das erste Forderband 1 6 mit der Umfangsgeschwindigkeit der Forder- 
trommel 10 lauft. DerTeilungsabstand der Doppelfiiterzigaretten 6 in dem Rollkanal 
14 ist um ein Viertel kleiner als auf der Fordertrommel 10. 

Der Rollkanal 14 wird nicht durchgangig durch die Forderbander 16 und 18 
gebildet. Vielmehr bildet das in der Fig. 1 unten dargestellte Forderband 18 nur bis 
zu der Umlenkroile 28 die Gegenrollflache des Rollkanals. Nach dem Auslenken des 
Forderbandes 18 wird die Gegenrollflache von der Oberflache 29 eines Rollklotzes 
30 gebildet. Das Forderband 1 6 geht an der mehrteiligen Umlenkroile 24 in ein 
Forderband 32 uber, welches dann mit seiner Oberflache 33 die Rollflache des 
Rollkanals 14 bildet. Die Umlenkroile 24 besteht aus mehreren koaxial zueinander 
angeordneten Teilrollen. Das Forderband 32 lauft mit der doppelten Geschwindigkeit 
wie das Forderband 1 6. Das Forderband 32 lauft uber eine weitere Teilrolle der 
Umlenkroile 24 um, wobei es am Ende 34 des Rollkanals 1 4 uber eine Umlenkroile 
36 umgelenkt wird. Am Ende 34 des Rollkanals 14 ubernimmt eine Abforder- 
trommel 38 die Doppelfiiterzigaretten 6 aus dem Rollkanal 14. Zu diesem Zweck 
weist die Abf ordertrommel 38 Mulden 40 auf. Die Abf ordertrommel 38 lauft in einer 
Ausnehmung 42 des Rollklotzes 30, um die Doppelfiiterzigaretten 6 ubergangslos 
in den Mulden 40 aufnehmen zu konnen. 


Das Forderband 32 ist zweigeteilt ausgefuhrt. Die so zwischen den beiden Halften 
des Forderbandes 32 gebildete, nicht dargestellte Off nung dient als Perforationsoff- 


nung im Sinne der Erfindung. Durch diese Perforationsoffnung hindurch kann der 
alserfindungsgemaftes Perforationsmittel dienende Laserstrahl 44 hindurch auf die 
s.ch in dem Rollicanai 14 auf dem Roilklotz 30 befindenden Doppelfilterzigaretten 
6 zur Perforation derseiben einwirken. Der Laserstrahl 44 wird in einer Laser- 
strahlquelle 46 erzeugt und uber einen Schwenkspiegel 48 in Richtung auf die 
Doppelfilterzigaretten 6 umgeienkt. Von dem Schwenkspiegel 48 wird der 
Laserstrahl 44 durch eine fokuskorrigierte Linse 49 hindurch auf die Doppelfil- 
terzigaretten 6 in dem Rolikanal 1 4 geleitet. Der Schwenkspiegel 48 dient dazu, den 
Laserstrahl 44 den sich in dem Rolikanal 1 4 im Bereich des Rollklotzes 30 durch die 
Perforationszone, die durch den Roilklotz SOdefiniert wird, bewegenden Doppelfil- 
terzigaretten 6 nachzufuhren. Der Teilungsabstand der Doppelfilterzigaretten 6 im 
Bereich der durch den Roilklotz 30gebildeten Perforationszone der Vorrichtung 1-1 
entspricht dem Teilungsabstand der Doppelfilterzigaretten 6 auf der Umfangsober- 
f lache 22 der Zufordertrommel 1 0, da die Fordergeschwindigkeit des Forderbandes 
32 der doppelten Fordergeschwindigkeit des Forderbandes 1 6 entspricht. 

Der Rolikanal 1 4 weist daher die durch das Forderband 1 8 definierte Umwicklungs- 
zone 50 und eine sich direkt daran anschlieSende, durch den Roilklotz 30 definierte 
Perforationszone 52 auf. Wahrend des Durchlaufens des Rollkanals 14 bleiben die 
Doppelfilterzigaretten 6 in standiger Rotation. Einzig die Rotationsgeschwindigkeit 
verandert sich. So warden die Doppelfilterzigaretten 6 von einem Stillstand der 
Rotation auf der Umfangsoberf lache 22 der Zufordertrommel lOamEingang 54 des 
Rollkanals 14 zunachst auf die Umrollungsrotationsgeschwindigkeit in der 
Umwicklungszone 50 beschleunigt, worauf sie bei dem Ubergang von dem 
Forderband 18 auf den Roilklotz 30 an der Stelle der Umlenkrolle 28 dann auf die 
Perforationsrotationsgeschwindigkeit in der Perforationszone 52 beschleunigt 
werden. SchlieBlich geraten sie durch Ubergabe in die Mulden 40 der Abforder- 
trommel 38 wieder in einen Stillstand der Rotation. Zusammengef aBt verhalten sich 
die Teilungsabstande der AusfCihrungsform 1-1 der Fig. 1 in der Reihenfolge 
Zufordertrommel 10, Umwicklungszone 50, Perforationszone 52 und Abforder- 
trommel 38 wie 12:9:12:12. 

Fig. 2 zeigt eine erfindungsgemalSe Vorrichtung in einer zweiten Ausfuhrungsform 
1-2.Teile,diemitTeilenderinFig. 1 dargestellten Vorrichtung 1-1 im wesentlichen 
ubereinstimmen, sind hier mit gleichen Bezugszeichen bezeichnet. Die Vorrichtung 
1-2 zeichnet sich dadurch aus, dalS sie zu beiden Seiten der Perforationszone 52 
spiegelbildlich ausgebildet ist. Das bedeutet, dad sich der Rolikanal 14 nach dem 
Roilklotz 30 weiter fortsetzt, indem weitere Forderbander 60 und 62 in der Art der 


Forderbander 1 6 und 1 8 vorgesehen sind. Dabei lauft das Forderband 60 mit seiner 
Oberflaohe 62 f .uchtend zu einer Umfangsoberf ,.che 64 einer Abfar^^^^^^ 
ab wahrend das Forderband 62 uber zwei Umlenkrollen 68 und 70 umlauft Die 
Abfordertrommei 66 ist identisch mit der Zufordertrommel 10 und weist daher 
ebenfalls Stage 1 2 zum Abtransport der Doppelfilterzigaretten 6 aus dem Rollkanal 

Durch die spiegeibildiiche Anordnung von Abfordertrommei 66 und Zufordertrommel 
1 0 bzw. auf der Abfordertrommei 66 umlaufendem Forderband 60 und auf der 
Zufordertrommel 1 0 umlaufendem Forderband 1 6 und den entsprechend zugeord- 
neten Forderbandern 18 und 62 werden die im Bereich der Perforationszone 52 
perfonerten Doppelfilterzigaretten 6 nachVerlassen der Perforationszone 52ineiner 
durch das Forderband 62 in dem Rollkanal 14 definierten Transportzone 72 
weitertransportiert, bevor sie schlieSlich von den Stegen 1 2 der Abfordertrommei 
66 aufgenommen werden. Beim Ubergang von der Perforationszone 52 in die 
Transportzone 72 werden die Doppelfilterzigaretten 6 in ihrer Rotation zum 
St-llstand gebracht. In der Transportzone 72 werden die Doppelfilterzigaretten 6 
ohne Rotafon bis zur Abfordertrommei 66 befordert. Der Teilungsabstand in der 
Transportzone 72 entspricht dem Teilungsabstand der Doppelfilterzigaretten 6 auf 
der Zufordertrommel 10 bzw. auf der Abfordertrommei 66. Von der Abforder 
trommel 66 werden die Doppelfilterzigaretten 6 schliefSlich auf eine Trommel 74 
ubergeben. ZusammengefafSt verhalten sich die Teilungsabstande der Ausfuhrungs- 
form 1-2 der Fig. 2 in der Reihenfolge Zufordertrommel 10, Umwicklungszone 50 
ZlsTlZ^T ""''"""""^ '2 ""'^ Abfordertrommei 66 wie 

Fig. 3 zeigt eine erfindungsgemafte Vorrichtung in einer dritten Ausfuhrungsform 
1-3. D.e Ausfuhrungsform 1-3 der Fig. 3 unterscheidet sich von der Ausfuhrungs- 
form 1 -2 gemaS Fig. 2 nur in einem veranderten Teilungsabstand der Doppelfilterzi- 
garetten 6 m der Transportzone 72 und der Abfordertrommei 66. Bel der Aus- 
uhrungsform 1-3 entspricht dieser Teilungsabstand dem Teilungsabstand in der 
Umwrcklungszone 50 der Ausfuhrungsform 1 -2. Daruber hinaus ist der Teilungs- 
abstand der Doppelfilterzigaretten 6 auf der Abfordertrommei 66 weiter urn ein 
Dnttel gegenuber der Transportzone 72 verringert, so dafS er insgesamt halb so groft 
-St w:e auf der Zufordertrommel 10. Die Doppelfilterzigaretten 6 rotieren daher in 
der Transportzone 72miteinergeringeren Rotationsgeschwindigkeit gegenuber der 
Rotat.onsgeschwindigkeit in der Perforationszone 52 weiter. ZusammengefalSt 
verhalten sich die Teilungsabstande der Ausfuhrungsform 1-3 der Fig 3 in der 


Reihenfolge Zufordertrommel 10, Umwicklungszone 50, Perforationszone 52 
Transportzone 72 und Abfordertrommel 66 wie 12:9:12:9:6. 

Im ubrigen ist die Ausfuhrungsform 1-3 der Fig. 3 gegenuber der Ausfuhrungsform 
1-2 der Fig. 2 unverandert. 

Fig 4 zeigt eine erfindungsgemaSe Vorrichtung in einer vierten Ausfuhrungsform 
1 -4. Die Ausfuhrungsform 1 -4 unterscheidet sich von der Ausfuhrungsform 1 -3 der 
Fig. 3 nur dann, dal3 anstelle von zwei Forderbandern 18 und 62 ein einziges For- 
derband 76 verwendet wird, welches um den Roiiklotz 30 mit Hilfe einer Umlenk- 
rolie 78 umgelenkt wird. Die Teilungsabstande der Ausfuhrungsform 1-4 der Fig 
4 verhalten sich wie die Teilungsabstande in der Ausfuhrungsform 1 -3 der Fig. 3^ 

Fig. 5 zeigt eine erfindungsgemaBe Vorrichtung In einer funften Ausfuhrungsform 
1-5. Die Ausfuhrungsform 1-5 der Fig. 5 entspricht im wesentlichen der Aus- 
fuhrungsform 1-2 der Fig. 2. Im Unterschied zur Ausfuhrungsform 1-2 weist die 
Ausf uhrungf orm 1 -5 jedoch zwei Laserquellen 46 und zwei Sch wenkspiegel 48 und 
zwei fokuskorrigierte Linsen 49 auf. In der gegenuber der Perforationszone 52 der 
Ausfuhrungsform 1-2 vergroBerten Perforationszone 52-5 konnen somit zwei 
Doppelfilterzigaretten 6a und 6b gleichzeitig perforiert werden. Obwohl der 
Teilungsabstand der Doppelfilterzigaretten 6 in der Perforationszone 52-5nochmals 
um em Dnttei gegenuber dem Teilungsabstand in der Umroliungszone 50 abgesenkt 
.St, und die Doppelfilterzigaretten 6 entsprechend langsamer gerollt werden, steht 
zur Perforation der Doppelfilterzigaretten 6 ein Teilungsabstand zur Verfugung der 
dem Teilungsabstand der Doppelfilterzigaretten 6 auf der Zufordertrommel 10 
entspricht, da die Laser jeweils nur jede zweite Doppelfilterzigarette 6 perforieren 
Daruber hinaus lauft bei der Ausfuhrungsform 1 -5 der Fig. 5 das erste Forderband 
16 auch um die Abfordertrommel 66 um. Bei dieser Ausfuhrungsform besteht das 
Forderband 1 6 aus drei (nicht dargestellten) parallel verlaufenden Teilen, einem 
mittleren und zwei auBeren. Um die Perforationsoffnung fur die Perforationszone 
52-5 zur Verfugung zu stellen, wird jedoch der mittlere Teil des Forderbandes 16 
mit H.lfe der Umlenkrolle 77 ausgelenkt, wahrend die beiden auKeren Teile welter 
die Rollflache des Rollkanals 1 4 bilden und schlieUlich von der Abfordertrommel 66 
umgelenkt werden. 

Am Anfang der Transportzone 72 werden die Doppelfilterzigaretten 6 dann wieder 
auf einen Teilungsabstand gebracht, der dem Teilungsabstand der Doppelfilterziga- 
retten 6 ,n der Umwicklungszone 50 entspricht, wobei sie schlielSlich beim 


Ubergang von Transportzone 72 auf die Abfordertrommel 66 auf den ursprunglichen 
auch auf derZufordertrommel 10 vorhandenen Tei.ungsabstand gebracht we den 
Das Verhaltn-s der Teilungsabstande in der Reihenfoige Zuf ordertromme 1 0 
Umwcklungszone 50, Perforationszone 52-5. Transportzone 72 und Abfarde^' 
trommel 66 entspricht daher 12:9:6:9:12. ^OTorder- 

Durch entsprechende Anpassung kann auch die Ausfuhrungsform 1 -1 nach Fia 1 
m.t zwei Laserqueilen 46 betrieben werden. ^' 

Fig. 6zeigteineerfindungsgemaBe Vorrichtung in einersechsten Ausfuhrungsform 
1-6. Be, dieser Ausfuhrungsform werden die Doppelfilterzigaretten 6 von einer 
ret fTrrL " ^o,nomme^ 80 ubergeben. Die Roi.tromme. 80 weis 
rel V f ache Muiden 82 in ihrer Umfangsoberf.ache 84 auf. Konzentrisch zu der as 
Ro^f lache d.enenden Umf angsoberf lache 84 der Rolltrommei 80 ist eine Gegenroll 
ZT .^r angeordnet. Die Umfangsoberf.ache 84 und die 

Gegenrollflache 86 bilden einen Rolikanal 90, der eine Umwicklungszone 92 und 
e.ne Perforat.onszone 94 und eine Transportzone 96 enth.lt. Die Perforationszone 
94 wrd durch erne Perforationsoffnung 98 in dem Rollklotz 88 gebildet durch die 
Laserstrahlen 1 00a und 100b Ober einen Schwenkspiegel 48 und ein efokusko 
2TJ ! °°PP^'^"^--9-««en 6 einwirken und somit Offnun n in 

der Umfangsoberflache perforieren. 

Die beiden Laserstrahlen 100a und 100b schlieSen zwischen sich einen Winkel a 
e n. Dieser W.nkel a ist so gewah.t, da^ die Laserstrahlen 100a und 100b 
benachbarte Art.kel, die sich in der Perforationszone 94 befinden, gleichzeitig 
perfoneren konnen. Dadurch steht fur die Perforation die doppelte Zei tfr 
Verfugung verglichen mit der Perforation mit nur einem Laserstrahl was e ne 
entsprechend langsamere und somit schonendere Rollung zur Folge hat 

Urn zu verhindern das die Doppelfilterzigaretten 6 in dem Rolikanal 90 uber die 
Kanten 102 der Muiden 82 hinwegrollen mussen, weisen die Muiden radtl 

Umf H TT'' '''' ''"^ -"^t^nd^ ebete 

Umfangsoberflache 84 der Rolltrommei 80 schaffen. Dieses Ausfahren der 
Hebestege 104 .st durch den Pfeil 108 symbolisiert. Durch den Pfeil 110 ist das 
rad.ale E.nfahren der Hebestege 1 04 symbolisiert, um die Muiden 82 wiederum in 

in derTlT ^ "^'^ "'^^^ dargestellten Blattchen 

.n der Umrollungszone 92 umrollten und anschliefSend in der Perforationszone 94 
perfonerten und in der Transportzone 96 weiterbeforderten Doppelfilterzigaretten 
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6 wiederum auf der Rolltrommel 80 abtransportieren zu konnen. Aus den Mulden 
82 werden die so hergestellten Doppelfilterzigaretten 6 schlieBlich von einer 
Abfordertrommel 74 ubernommen. 

Fig. 7 zeigt eine Doppeifilterzigarette 6 in einem Zustand nach dem Verlassen des 
Rollkanais 1 4 bzw. des Rollkanals 90. Die Abbiidung zeigt die in die Umfangsober- 
fiacine 1 1 2 der Doppeifilterzigarette 6 einperforierten Offnungen 1 14. In der in Fig 

7 dargestellten Ausfuhrungsform sind jeweils zwei dicht nebeneinander parallel 
entlang des Umfangs veriaufende Reihen von Offnungen 1 14 dargesteilt. 

Die. Fig. 8 zeigt das Einbringen von zwei dicht nebeneinander parallel verlaufenden 
Reihen von Perforationsoffnungen 1 1 4 gemaS Fig. 7. Dabei werden jeweils nahezu 
parallel veriaufende Laserstrahlen 44a und 44b auf die Schwenkspiegel, beispiels- 
weise der Ausfuhrungsform 1-5 der Fig. 5 oder der Ausfuhrungsform 1-6 der Fig 
6 geleitet, urn durch das durch die Pfeile 120 symbolisierte Nachfuhren auf den 
rollenden Doppelfilterzigaretten 6 die Reihen von Perforationsoffnungen 114 
einzuperforieren. 
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Anspruche 


1 . Verfahren zum Herstellen von stabformigen Artikein der tabakverarbeitenden 
Industrie, insbesondere von Filterzigaretten (6), 
mit den Schritten: 

- die Artikei (6) werden wahrend einer Rolibewegung mit einem Blattchen 
umwickelt; 

- die Artikei (6) werden ohne Unterbrechung der Rolibewegung perforiert. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 

wobei die Artikei (6) wahrend der Perforation die Rolibewegung mindestens mit der 
Rotationsgeschwindigkeit ausfuhren, die sie wahrend der Umwicklung aufweisen. 

3. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, 

wobei die Artikei (6) in mindestens zwei Stufen auf die Rotationsgeschwindigkeit 
der Rolibewegung wahrend der Perforation beschleunigt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, 

wobei die erste Stufe der Beschleunigung im Bereich des Beginns (54) der 
Umwicklung ausgefuhrt wird, wahrend die zweite Stufe der Beschleunigung im 
Bereich (28) des Ubergangs von Umwicklung der Artikei (6) zur Perforation der 
Artikei (6) ausgefuhrt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 3 oder 4, 

wobei die Rotationsgeschwindigkeit der Artikei (6) wahrend der Perforation etwa 
doppelt so hoch ist verglichen mit der Rotationsgeschwindigkeit wahrend der 
Umwicklung. 

6. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, 

wobei die Artikei (6) in mindestens zwei Stufen von der Rotationsgeschwindigkeit 
wahrend der Perforation auf einen Stillstand der Rotation der Artikei (6) nach der 
Perforation verzogert werden. 

7. Vorrichtung zum Herstellen von stabformigen Artikein der tabakver- 
arbeitenden Industrie, 
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mit einem Rollkanal (14) zum Umwickein der Artikel (6) mit Blattchen (8) 
dadurch gekennzeichnet, dalS mindestens ein Abschnitt des Rollkanals als 
Perforationszone (52, 52-5, 94) ausgebildet ist, in der ein Perforationsmittel (44) 
zum Perforieren der Artikel (6) auf die Artikel (6) einwirkt. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, 

bei der der Rollkanal (14) eine Unnwicklungszone (50. 92) aufweist, in der die 
Artikel (6) mit den Blattchen (8) umwickelt werden, 

wobei die Umwicklungszone (50, 92) und die Perforationszone (52, 52-5, 94) 
unmittelbar aufeinanderfolgen oder sich in angrenzenden Randabschnitten teilweise 
uberschneiden. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, 

wobei der Rollkanal (90) aus einer eine Umfangsoberflache (84) aufweisenden 
Rolltrommel (80) und einem der Umfangsoberflache (84) gegenuberliegenden, eine 
Gegenrollflache (86) aufweisenden Rollklotz (88) gebildet ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, 

wobei die Perforationszone (94) durch eine Perforationsoffnung in der Rolltrommel 
(80) definiert ist, welche Perforationsoffnung dem Perforationsmittel (44) das 
Einwirken auf die Artikel (6) ermoglicht. 

1 1 . Vorrichtung nach Anspruch 8, 

wobei der Rollkanal (14) zumindest teilweise von benachbarten Trumen eines ersten 
(16) und eines zweiten (18) Rollbandes gebildet ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, 

wobei der Rollkanal (14) zumindest im Bereich der Umwicklungszone (50) von den 
benachbarten Trumen gebildet wird. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, 

wobei der Rollkanal (1 4) im Bereich der Perforationszone (52, 52-5) durch ein Trum 
eines ersten Rollbandes ( 1 6) und einer Rollf lache (29) eines Rollklotzes (30) gebildet 


ist 


14. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 13, 

wobei die Perforationszone (94) durch eine Perforationsoffnung in dem Rollklotz 
(30) definiert ist, welche Perforationsoffnung dem Perforationsmittel (44) das 


- 13 - 


Einwirken auf die Artikel (6) ermoglicht. 


15. Vorrichtung nach Anspruch 13, 

wobei die Perforationszone (52, 52-5) durch eine Perforationsoff nung in dem ersten 
Roliband (16) definiert ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, 

mit einem mindestens zweigeteilten ersten Roliband (16, 32), 
wobei am Beginn der Perforationszone (52. 52-5) eine Umienkung (77) zum 
Unnlenken eines Teils des ersten Rollbandes (16) vorgesehen ist, urn die Perfora- 
tionsoffnung zu bilden. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 13, 

wobei im Bereich des Roiikiotzes (30) ein drittes Roliband (32) vorgesehen ist 
welches mit den Artikein (6) im Bereich der Perforationszone (52) nur abschnitts- 
weise in Kontakt steht, urn derart die Perforationsoff nung fur das Perforationsmittel 
(44) zu definieren. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 17, 

wobei das Perforationsmittel aus zwei Laserstrahien (44) gebildet ist, welche aus 
unterschiedlichen Winkein auf einen Schwenkspiegel (48) zum Nachfuhren der 
Laserstrahien (44) treffen. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, 

wobei die Laserstrahien (44) einen Winkel (a) zwischen sich einschliefSen, der dem 
Abstand zweier aufeinanderfolgender Artikel (6) angepafSt ist. 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 19, 

wobei die Roiitrommel (80) Mulden (82) zur Aufnahme'der Artikel (6) aufweist 
welche Mulden (82) ausfahrbare Stutzflachen (104) aufweisen, die in ihrem 
ausgefahrenen Zustand die Mulden (82) der Roiitrommel (80) derart uberbrucken 
daB eine glatte Umfangsoberflache (84) der Roiitrommel (80) entsteht. 
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Zusammenfassung 

TJu''"'T- '""^ stabformigen Artikein der 

tabakverarbeitenden Industrie, insbesondere von Zigarette-Filter-Zigarette-Gruppen 
den Schritten: die Artikei werden wahrend einer Roiibewegung mit einem 
Bla tchen umw.ckelt; - d.e Artikei werden ohne Unterbrechung der Roiibewegung 
perf oriert. Daruber hinaus betrifft die Erf indung eine Vorrichtung zum Herstellen von 
stabformigen Artikein der tabakverarbeitenden Industrie, mit einem Rollkanal zum 
Umwickeln der Artikei mit Biattchen. Diese Vorrichtung zeichnet sich dadurch aus 
das mmdestens ein Abschnitt des Rollkanals als Perforationszone ausgebildet ist' 
in der em Perforationsmittei zum Perforieren der Artikei auf die Artikei einwirkt ' 
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